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Smooth rolling of cylindricol workpieces - where computer, 
continuously adjusts pressure applied to circular row of smoothing 
rollers by conical mandrel 


M(21-A3) ' 

3 a 


measurement of the workpiece surface and manual adjust- 
ment of the rolling pressure are eliminated. 

EMBODIMENT 

Smoothing rollers are pressed against the bore of a 
workpiece by a conical mandrel (6) contg. a strain gauge 
(24), so signal (Sa) can be fed by amplifier (28) to compara- 
tor (29). Mandrel (6) is located on the rod (17) of a piston 
(18) in a double acting hydraulic cylinder (19). Transducer 
(37) measures the movement of rod (17) and feeds a signal 
(W) to a function unit (40) in a computer (39), which is also 
fed with (Sg). The computer (39) provides the corrected 
value (Sk). The comparator output is used in a hydraulic 
circuit contg. pressure adjusting valves (32,33) and pumps 
(34,35) adjusting the pressure applied to piston (18).(20pp 
1144). 

(G)ISR: No Search Report. 

EP--41248+ 


D/S: E(FR GB IT SE). 

Either the external dia. or the bore of a rotating workpiece 
can be smoothed by a circular row of conical rollers locat- 
ed in a cage mounted on a slide driven towards the work- 
piece. The rollers are pressed onto the piece by a conical 
tool contg. a transducer, which feeds the actual rolling 
pressure (Sa) to a comparator. 

The tool is located on the piston rod (I) of a hydraulic 
cylinder used to press the tool against the rollers. The 
travel of rod (I) is fed into a computer, which also re- 
ceives a signal representing the fundamental desired rolling 
pressure (Sg). The computer calculates a corrected desir- 
ed pressure (Sk), which is fed to the comparator. The com- 
parator output is used in a hydraulic circuit so pressure 
(Sa) is kept at the corrected value (Sk). 

ADVANTAGE 

Improvements to DE2935601 are made, so the manual 
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@ Vorrichtung zum Glattwalzen einer zylindrischen Werkstuckflache mit einem Glattwalzwerkzeug. 

© Bei einer Vorrichtung zum Glattwalzen einer zylindri- 
schen Werkstuckflache besitzt das Glattwalzwerkzeug einen 

drehbaren und axial verschiebbaren hohlen Kegel (6) mit in 

Kafigschlitzen radial verschiebbar gelagerten konischen 

Walzroflen, eine Antriebseinrichtung, die eine relative Dre- 

hung und Axialverschiebung von Kegel (6) und Werkstuck 

bewirkt, und eine Kegel und Kafig selbsttatig in Abhangigkeit 

von einem vorgegebenen Walzdruck relativ zueinander 

verschiebende Stelteinrichtung (18, 19, 31 - 36). An der 

Kegelwand ist ein Verformungsfuhler (24) angeordnet, des- 

sen AusgangsgroBe in einem Vergleicher (29) mit dem 
^ Sollwert eines einstellbaren Sollwertgebers (30) verglichen 
^ wird. Das Vergleicherausgangssignal regelt die relative 
^ Axialverschiebung von Kegel und Kafig so, daB Fuhleraus- 

gangsroBe und Sollwert abgeglichen werden. Um eine 
^ manuelle Anpassung des Walzdruck-Sollwerts an unter- 
^ schiedliche Volligkeitsgrade und Rauheiten der Werkstucko- 

berfiache zu vermeiden, wird ein vorbestimmter Grundsoll- 

wert selbsttatig in Abhangigkeit von dem durch den Kegel 

bis zum Erreichen dieses Grundsollwerts zuruckgelegten 
O Weg korrigiert. 
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Vorrichtung zum Glattwalzen einer zylindrischen 
WerkstUckf lache mlt elnem Glattwalzwerkzeug 

Die Erfindung betrifft eine Vorrichtung zum Glattwalzen ei- 
ner zylindrischen Werkstlickf lache mit einem Glattwalzwerk- 
zeug, das als Werkzeug zum Glattwalzen von Zylinderinnen- 
flachen oder als Werkzeug zum Glattwalzen von Zylinder- 
5 auflenflachen ausgebildet sein kann, wobei das Glattwalz- 

werkzeug einen Schaft mit einem Kegel, der beim Aufienglatt- 
walzwerkzeug hohl ausgebildet 1st, und einen zum Kegel ko- 
axialen und axial relativ zu diesem verschiebbaren Kafig 
mit in den Kftf igschlitzen radial verschiebbar und auf der 

10 der zylindrischen WerkstUckf lache zugekehrten kegeligen 
Fiache des Kegels abw&lzbar gelagerten konischen Walzrol- 
len aufweist, mit einer Antriebseinrichtung, die eine re- 
lative Drehung und Axialverschiebung von Kegel und Werk- 
stiick bewirkt, und mit einer Kegel und Kafig selbsttatig 

15 in Abhangigkeit von einem vorgegebenen, konstanten Walz- 
druck axial relativ zueinander verschiebenden Stellein- 
richtung, wobei auch der Kegel des Innengalttwalzwerkzeugs 
hohl ist und die Bemessung der Wandstarke des Kegels eine 
Verformung der Wand durch den Walzdruck bis etwas tiber die 

20 der zylindrischen WerkstUckf lache abgekehrte Kegelseite 

hinaus zulaflt, an dieser Kegelseite ein Verf ormungsfUhler 
angeordnet ist, dessen AusgangsgrSfle dem einen Eingang ei- 
nes am anderen Eingang durch einen einstellbaren Sollwert- 



0041248 

- 2 - 

geber beauf schlagten Vergleichers zugeflihrt 1st, und sich 
die Grdfle der relativen Axialverschiebung von Kegel und 
Kafig durch die Stelleinrichtung in Abhanglgkeit vom Ver- 
gleicherausgangssignal aus dem Abgleich von Verfonnungs- 
5 fllhler-Ausgangsgrofle und Sollwert ergibt. 

In der alteren deutschen Patentanmeldung P 29 35 601.2-14 
(DE-A 29 35 601) ist vorgeschlagen worden, den Walzdruck 
der Glattwalzvorrichtung beim Walzen selbsttMtig zu mes- 
sen und selbsttatig durch Vergleichen mit einem einstell- 
10 baren Sollwert auf diesen eingestellten Sollwert konstant 
zu regeln. 

Hierbei ist vorausgesetzt, dafl die zu giattende OberflMche 
einen vorbestimmten VOlligkeitsgrad (der Vailigkeitsgrad 
gibt an, wie vOllig der Raum zwischen Hlillfiache und Grund- 
flftche des "Oberfiachengebirges" mit Werkstoff ausgefllllt 
ist) und eine vorbestitnmte Rauheit aufweist, um bei einem 
vorbestimmten Walzdruck die gewllnschte Giatte an der Werk- 
stUckoberflftche zu erzielen. Da die vor dem Glattwalzen 
durchgefllhrte Vorbearbeitung der WerkstUcke hSufig nicht 
bei alien Werksttlcken gleichmaflig erfolgt, ware zur Erzie- 
lung einer vorbestimmten Giatte des jeweiligen Werkstlicks 
jeweils ein entsprechend anderer Walzdruck-Sollwert zu wSh- 
len. Dies setzt vor jedem Glattwalzen eines Werkstlicks eine 
Vermessung der OberflSche und Nachstellung des Sollwert- 
gebers voraus. Ein manuelles Vermessen und Nachstellen ist 
jedoch arbeits- und zeitaufwendlg, insbesondere bei Serien- 
anf ertigungen, 

Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, die Vorrichtung 
nach der erwahnten deutschen Patentanmeldung (DE-A 29 35 601 ) 
30 dahingehend zu verbessern, dafl ein manuelles Vermessen der 

WerkstUckoberf lache und entsprechendes Nachstellen des Walz- 
druck-Sollwertes entfailt. 
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GemaB der Erfindung ist diese Aufgabe dadurch gelttst, daB 
der Kegel mit einem WegmeBumf ormer in Verbindung steht, 
daB der Sollwertgeber eine Sollwert-Korrektureinheit und 
einen Grundsollwertgeber filr einen Grundsollwert des Walz- 
drucks aufweist, dafl der Ausgang des WegmeBumf ormers mit 
einem Eingang der Sollwert-Korrektureinheit verbunden ist, 
dafl der Ausgang der Sollwert-Korrektureinheit mit dem Soll- 
werteingang des Vergleichers verbunden ist, daB die Soll- 
wert-Korrektureinheit den Grundsollwert in Abhangigkeit von 
dem vom Kegel seit Beginn des Walzvorgangs bis zum Errei- 
chen des Grundsollwert s zurUckgelegten Weg korrigiert und 
als korrigierten Sollwert dem Vergleicher zuftlhrt. 

Dieser Ldsung liegt die Erkenntnis zugrunde, daB der vom 
Kegel vom Beginn des Glattwalzvorgangs bis zum Erreichen 
des Grundsollwerts zuriickgelegte Weg als ein Mafl flir den 
anfanglichen Volligkeitsgrad bzw. die Rauheit der WerkstUck- 
oberflSche zur Nachstellung bzw. Korrektur des Grundsoll- 
werts herangezogen werden kann. Je kleiner dieser Weg ist, 
um so groBer ist der anfangliche Volligkeitsgrad und tun so 
hoher mliflte der Walzdruck-Sollwert gewahlt werden, um eine 
gewllnschte Glatte zu erzielen. Andererseits ist dieser Weg 
auch um so groBer, je groBer der eingestellte Grundsoll- 
wert ist. Wenn das Verhaltnis von Weg zu Grundsollwert da- 
her einen vorbestimmten Wert Uberschreitet, liegt der er- 
forderliche Sollwert niedriger, und umgekehrt. Entsprechend 
wird der Grundsollwert selbsttatig abgesenkt oder angehoben 
so dafl sich der erf orderliche korrigierte Sollwert ergibt. 

Die Sollwert-Korrektureinheit kann einen elektronischen 
Rechner bilden, der selbsttatig alle erf orderlichen Korrek- 
turrechnungen in Abhangigkeit vom gemessenen Weg des Kegels 
und dem eingestellten Grundsollwert ausfUhrt und den Soll- 
wert entsprechend korrigiert. 
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GUnstig 1st es, wenn die Antriebseinrichtung einen am 
WerkstUck angreifenden Drehantrieb aufweist und der dreh- 
fest gehaltene Kegel und der Schaft des Innenglattwalz- 
werkzeugs durchbohrt 1st. Hierbei kann die MeBgrOSe des 
VerformungsfUhlers auf einfache Weise Uber eine durch die 
Kegelbohrung herausgeftlhrte Leitung abgenommen werden, weil 
sich der Kegel nicht dreht und mithin die Leitung nicht ver- 
dreht wird. 

Der Verformungsflihler kann in einfacher Ausgestaltung eine 
DruckmeBdose aufweisen. Hierbei handelt es sich um ein be- 
sonders kompaktes Bauelement, das leicht an der den Glatt- 
walzrollen abgekehrten Seite des Kegels angebracht werden 
kann. 

Vorzugsweise weist der Verformungsflihler einen DehnungsmeB- 
streifen auf, Dieser 1st besonders empfindlich auf kleinste 
Verformungs- bzw. Druckanderungen. 

Ein bevorzugtes AusfUhrungsbei spiel der Erfindung wird 
nachstehend anhand der schematischen Zeichnung naher be- 
schrieben. Darin ist 

Fig. 1 ein LSngsschnitt durch den mechanischen Teil der er- 
f indungsgemaflen Vorrichtung, wobei das Werkzeug mit 
einem Werkstilck in Eingriff steht, 

Fig. 2 ein Blockschaltbild eines Walzdruck-Regelkreises in 
der erf indungsgemaflen Vorrichtung, und 

Fig. 3 ein ausfllhrlicheres Blockschaltbild des den Verglei- 
cher beauf schlagenden Sollwertgebers. 

Die in Fig. 1 dargestellte Vorrichtung besitzt ein Glatt- 
valzwerkzeug 3 zum Glattwalzen der zylindrischen Innen- 
flSche 4 eines hohlzylindrischen WerkstUcks 5. Das Glatt- 
walzwerkzeug 3 hat einen Kegel 6 mit kegeliger Flache 7 auf 
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der AuBenseite. In axialen Schlitzen 8 eines KSfigs 9 sind 
kegelige Glattwalzrollen 10 drehbar und radial verschieb- 
bar gelagert. Die Glattwalzrollen 10 liegen auf der kege- 
ligen FISche 7 so auf, dafl die HUllflache der Glattwalz- 
5 roll en 10 zylindrisch 1st. Der KSfig 9 ist mittele eines 
Radial -Kugellagers 11 in einem Schlitten 12 drehbar gela- 
gert, der auf FUhrungsschienen 13 mittels einer schematlsch 
als Doppelpfeil 14 dargestellten Antriebseinrichtung ver- 
schiebbar ist. Das WerkstUck 5 wird von einer schematisch 

10 als Pfeil 15 dargestellten Antriebseinrichtung gedreht, die 
auflerdem anstelle der Antriebsvorrichtung 14 fllr eine Axial - 
verschiebung des WerkstUcks 5 sorgen kann, wie es durch den 
Doppelpfeil 16 angedeutet ist. Durch die Verschiebung des 
Schlittens 12 Oder des WerkstUcks 5 wird eine axiale Rela- 

15 tiwerschiebung von WerkstUck 5 und Kafig 9 mit den Walz- 
rollen 10 bewirkt, wahrend die Antriebsvorrichtung 15 fUr 
die relative Verdrehung von WerkstUck 5 und Werkzeug 3 sorgt, 
wobei der Kegel 6 in nicht dargestellter Weise drehfest ge- 
halten wird, so dafl sich die Walzrollen 10 an der Innen- 

20 flache 4 des WerkstUcks 5 und auf der kegeligen Fl&che 7 

des Kegels 6 abwSlzen, um die Innenflache 4 des WerkstUcks 
5 glatt zu walzen. 

Der Kegel 6 ist ferner an seiner vor dem Eingriff von Werk- 
zeug und WerkstUck vom WerkstUck abgekehrten Seite mit ei- 

25 nem Schaft 17 versehen, der zugleich die Kolbenstange eines 
Kolbens 18 in einem Zylinder 19 bildet. Der Druck eines 
Druckfluids, hier Ol, das der Zylinderkammer 20 Uber einen 
AnschluQ 21 zugefUhrt wird, bestimmt zusammen mit dem Gegen- 
druck eines der Zylinderkammer 22 Uber einen Anschlufl 23 zu- 

30 gefUhrten Druckfluids die axiale Lage des Kegels 6 relativ 
zum WerkstUck 5 und damit die radiale Lage der Walzrollen 
10 und den von diesen auf die WerkstUck-Innenflfiche 4 aus- 
geUbten Walzdruck. 
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tungsgemSflen Art zum Glattwalzen von WerkstUck-AuBen- 
fiachen, angewandt werden. Bei einem derartigen Werkzeug 
Ubergreift der Kegel das WerkstUck, d.h. er 1st von vorn- 
herein hohl, und die Walzrollen sind in einem KSfig zwi- 
schen Kegel und WerkstUck gelagert. In diesem Falle 1st 
der VerformungsfUhler so ausgebildet und angeordnet, dafl 
er den Kegel auflen umgibt. 
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PatentansprUche : 

1. Vorrichtung zum Glattwalzen einer zylindrischen Werk- 
sttickflache mit einem Glattwalzwerkzeug, das als Werk- 
zeug zum Glattwalzen von Zylinderinnenflachen oder als 
Werkzeug zum Glattwalzen von ZylinderauflenflMchen aus- 
gebildet sein kann, wobei das Glattwalzwerkzeug einen 
Schaft mit einem Kegel, der beim Auflenglattwalzwerkzeug 
hohl ausgebildet ist, und einen zum Kegel koaxialen und 
axial relativ zu diesem verschiebbaren K9fig mit in den 
K£Lf igschlitzen radial verschiebbar und auf der der zy- 
lindrischen Werkstuckflache zugekehrten kegeligen Flache 
des Kegels abw^lzbar gelagerten konischen Walzrollen auf- 
weist, mit einer Antriebseinrichtung, die eine relative 
Drehung und Axialverschiebung von Kegel und Werkstlick 
bewirkt, und mit einer Kegel und KSfig selbsttStig in 
Abhangigkeit von einem vorgegebenen, konstanten Walz- 
druck axial relativ zueinander verschiebenden Stellein- 
richtung, wobei auch der Kegel des Innenglattwalzwerk- 
zeugs hohl ist und die Bemessung der WandstSrke des Ke- 
gels eine Verformung der Wand durch den Walzdruck bis 
etwas liber die der zylindrischen Werkstlickfiache abge- 
kehrte Kegelseite hinaus zulaBt, an dieser Kegelseite 
ein Verformung sfiihler angeordnet ist, dessen Ausgangs- 
grQBe dem einen Eingang eines am anderen Eingang durch 
einen einstellbaren Sollwertgeber beauf schlagten Ver- 
gleichers zugeflihrt ist, und sich die GrBfle der relati- 
ven Axialverschiebung von Kegel und Kafig durch die 
Stelleinrichtung in Abhangigkeit vom Vergleicheraus- 
gangssignal aus dem Abgleich von Verf or mung sfiihler - 
AusgangsgrQfle und Sollwert ergibt, 
dadurch gekennzeichnet, 
dafl der Kegel (6) mit einem WegmeBumf ormer (37) in Ver- 
bindung steht, daB der Sollwertgeber (30) eine Sollwert- 
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Korrektureinheit (39) unci einen Grundsollwertgeber (38) 

fUr einen Grundsollwert des Walzdrucks aufweist, dafl 

der Ausgang des Wegmeflumf ormers (37) mit einem Eingang 

der Sollwert-Korrektureinheit (39) verbunden 1st, dafl 

5 der Ausgang der Sollwert-Korrektureinheit (39) mit dem 

Sollwerteingang des Vergleichers (29) verbunden ist, dafl 

die Sollwert-Korrektureinheit (39) den Grundsollwert (S ) 

in AbhMngigkeit von dem vom Kegel (6) seit Beginn des 

Walzvorgangs bis zum Erreichen des Grundsollwert s (S_) 

S 

10 zurilckgelegten Weg (W) korrigiert und den korrigierten 
Sollwert (S R ) dem Vergleicher (29) zuftihrt. 

2. Vorrichtung nach Anspruch 1, 

dadurch gekennzeichnet, 
dafl ein elektronischer Rechner die Sollwert-Korrektur- 
15 einheit (39) bildet. 

3m Vorrichtung nach Anspruch 1 oder 2, 

dadurch gekennzeichnet, 
dafl die Antriebseinrichtung (14 bis 16) einen am Werk- 
sttick (5) angreifenden Drehantrieb (15) aufweist und 
20 der drehfest gehaltene Kegel (6) und der Schaft (17) des 
Innenglattwalzwerkzeugs durchbohrt (27) ist. 

4. Vorrichtung nach einem der Ansprllche 1 bis 3 f 
dadurch gekennzeichnet, 

dafl der Verf ormungsfilhler (24) eine Druckmefldose auf- 
25 weist. 

5. Vorrichtung nach einem der AnsprUche 1 bis 4, 
dadurch gekennzeichnet, 

dafl der Verf ormungsfilhler (24) einen Dehnungsmeflstreif en 
aufweist. 
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